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(57) On fixe une premiere nappe de ceinture B1 a un tambour 
de formage 21 comportant des parties courbes 29. dont le 
diametre diminue progressivement en direction de leurs extre- 
mes exterieures du point de vue axial, ladite nappe B1 
possedant une largeur superieure a la longueur axiate du 
tambour 21, on dilate le tambour de maniere que tes parties 
courbes possedent. au niveau des extremites les plus a t'exte- 
rieur du point de vue axial, un diametre predetermine inferieur 
a un diametre maximal du tambour tors de la premiere etape, 
pour deformer une partie centrale de la nappe 61 de maniere 
quelle surve un contour exterieur dudit tambour de formage. 
on replie les extremites de la nappe B1 au niveau des extremi- 
tes exterieures d'une seconde nappe de ceinture B2. dans la 
direction de la largeur. et on fixe une troisieme nappe de 
ceinture B3 sur les nappes B1, B2. 

Application notamment a la fabrication de pneumatiques 
pour automobiles. 
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La presente invention concerne un procede pour fa- 

briquer des ceintures destinees a etre utilisees dans des pneu- 

matiques a carcasse radiale tous terrains roulant/a grande 
vitesse. 

5 En general les ceintures destinees a constituer des 

pneumat iques tous terrains roulant a grande vitesse, 

par exempie des pneumatiques pour avions, s'etendent au-dela 
des epaulements des pneumatiques de maniere a empecher 1' ap- 
parition d'ondes s tationnaires et analogues. Si on realise 

10 de telles ceintures de facon classique avec des formes cylin- 
driques au moyen de tambours cylindr iques de. formage, les ex- 
tremites des ceintures dans la direction de la largeur des 
pneumatiques sont repoussees radialement vers l'interieur, 
lors de la vulcanisation, par des surfaces interieures des 

15 moules de vulcanisation, ce qui fait apparaitre des relache- 
ments et des rides. Afin d'eviter ces phenomenes, les parties 
medianes des ceintures, considerees dans le sens de la lar- 
geur, sont dilatees radialement vers l'exterieur par rapport 
aux extremites des ceintures de maniere a amener la configu- 

20 ration de la ceinture a suivre autant que cela est possible 
les surfaces interieures du moule de vulcanisation. 

Lorsqu'on fabrique les ceintures de cette maniere, 
par exempie comme represents sur les figures la et lb, 
on applique successivement une premiere nappe large 

25 de ceinture 2 et une seconde nappe etroite de ceinture 
3 sur un tambour cylindrique de formage 1, mo- 
yennant un centrage de ces nappes 2 et 3. Ensuite on replie 
les extremites de la premiere nappe de ceinture 2 dans le sens 
de la largeur de maniere a former une structure stratifiee 

30 4, que l'on transfere ensuite du tambour de formage 1 a un 
tambour de formage 5 possedant, dans sa par tie mediane, des 
diametres superieurs aux diametres qu'il possede au niveau 
de ses extremites, dans la direction axiale. Ensuite on ac- 
croit les diametres du tambour de formage 5 de maniere a di- 

35 later dans la direction radiale essent iellement la partie me- 
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diane, lorsqu'on regarde dans la direction axiale, de la struc- 
ture stratifiee 4, Puis on fixe des troisiemes nappes de cein- 
ture 6 suivant des couches sur la structure stratifiee 4. Ce- 
pendant, dans un tel precede, il apparait des cisaillements 
entre les premiere et seconde nappes de ceinture 2 et 3, dans 
la direction de la largeur de la bande de roulement, au cours 
• de la deformation de la structure stratifiee 4. C'est pour- 
quoi ces ceintures ne se deforment pas de facon precise en 
suivant la circonf erence exterieure du tambour de formage 5. 
£n uulic, ui^fuc si la uc£uiiuauiun desiree est obtenue, il exis- 
te un risque que les c&bl6s de renforcement et le caoutchouc 
soient separes . De plus, lors de la mise en oeuvre du formage, 
la structure stratifiee 4 doit etre transferee du tambour de 
formage 1 au tambour de formage 5. Le transfert de la struc- 
ture 4 du tambour 1 au tambour 5 reduit le rendement de tra- 
vail et rend difficile le centrage de la structure stratifiee 
4 par rapport au tambour de formage 5. 

Afin de resoudre ces problemes , on va considerer le 
procede indique ci-apr£s . Conform&reht aux figures 2a-2c f on 
fixe des premiere et seconde nappes de ceinture 12 et 13 sur 
un tambour de formage 11 semblable au tambour de formage 5 
ddcrit ci-dessus, tout en centrant les nappes de ceinture 12 
et 13. Ensuite on replie les extremites de la premiere nappe 
de ceinture 12 de maniere & former une structure stratifiee 
14. Puis on fixe des troisiemes nappes de ceinture 15 sous 
la forme de couches, sur la structure stratifiee 14, tout en 
soumettant les nappes de ceinture 15 d des forces de traction, 
de sorte que la structure stratifiee 14 se deforme de maniere 
a suivre la circonf erence exterieure du tambour de formage 
11. 

Cependant, dans un tel procede de fabrication de 
ceintures, lorsqu*on replie la premiere nappe de ceinture 12 # 
il existe de faibles interstices entre les parties repliees 
16 de la premiere nappe de ceinture 12 et le tambour de for- 
mage 11. C'est pourquoi la premiere nappe de ceinture 12 n'est 
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pas retenue au niveau des parties repliees 16 de sorte que 
la premiere nappe de ceinture 12 est susceptible d'etre re- 
pliee dans des positions s'ecartant des positions repliees 
predeterminees 16. En outre, au debut de 1 ■ application des 
5 troisiemes nappes de ceinture 15, la structure stratifiee 14 
est d peine retenue par le tambour de formage 11 de sorte 
qu'elle est deformee sous l'effet de la fixation des troisie- 
mes nappes de ceinture 15 sur la structure stratifiee 14- II 
en resulte que les troisiemes nappes de ceinture 15 tendent 
10 a etre decalees d'une maniere non intentionnelle et a etre 
fixees a la structure stratifiee 14 en dehors des positions 
desirees. 

Un but de la presente invention est de fournir un 
procede pour fabriquer des ceintures pour pneumatiques , qui 
15 elimine tous les inconvenients de I'art anterieur et permette 
de replier une nappe de ceinture dans des positions correctes 
et de fixer les nappes de ceinture dans des positions relati- 
ves desirees. 

Pour atteindre cet objectif, le proc£d6 pour fabri- 

20 quer des ceintures pour pneumatiques conforme a 1' invention 
co mprend une premiere etape consistant a fixer une premiere nap- 
pe de ceinture a un tambour de formage comportant, au rroins 
au niveau de ses extremites axiales-, des parties courbes , dont 
le diametre diminue progressivement en direction de leurs 

25 extremites , exterieures du point de vue axial , 
ladite premiere nappe de ceinture possedant une largeur supe- 
rieure £ la longueur axiale du tambour de formage, une secon- 
de etape consistant & dilater ledit tambour de formage de ma- 
niere a amener lesdites parties courbes a prendre, au niveau 

30 des extremites les plus a l'ext6rieur du point de vue axial, 
un diametre predetermine inferieur ci un diametre maximal 
tambour de formage lors de ladite premiere etape de maniere £ 
deformer une partie centrale de ladite premiere nappe de cein- 
ture de maniere qu'elle suive un contour e^cterieur du- 

35 dit tambour de formage, une troisi^me etape consistant a re- 



2617087 



4 

plier les extremities de la premiere nappe de ceinture au ni- 
veau des extremites exterieures d'une seconde nappe de ceintu- 
re, dans la direction de la largeur, apres fixation de la se- 
conde nappe de ceinture sur une partie centrale de la premie- 
5 re nappe de ceinture, a l*ext6rieur de cette derniere, et une 
guatrieire 6tape consistant a fixer une troisieme nappe de cein 
ture selon plusieurs couches sur lesdites premiere et seconde 
nappes de ceinture, d l'ext6rieur de ces dernieres. 

Conform^ment a l 1 invention, on fixe la premiere nap- 
10 pe de ceinture sur le tamhnur H e ferriage lorz da la premicic 
6tape. Etant donne que la largeur de la premiere nappe de cein 
ture est superieure a la longueur axiale du tambour de forma- 
ge, les extremites de la premiere nappe de ceinture dans la 
direction de la largeur s'etendant au-dela des extremites axiales 
15 du tambour de formage. Ensuite on dilate le tambour de forma- 
ge de maniere que la partie centrale de la premiere nappe de 
ceinture soit deformee de maniere a suivre le contour exte- 
rieur du tambour de formage et soit en contact avec la surfa- 
ce de ce dernier. L'accroissement du diametre du tambour de 
20 formage est realise dans une gamme telle que les diametres 
des parties courbes au niveau des extremites les plus exte- 
rieures du point de vue axial deviennent inferieurs aux dia- 
metres maximaJs du tambour de formage lors de la premiere etape. 
La raison tient au fait que , si les diametres des parties cour 
25 bes sent superieurs au diametre maximal il apparait des jeux 
entre la premiere nappe de ceinture et le tambour de formage, 
de la meme maniere que dans l'art anterieur. Puis on fixe la 
seconde nappe de ceinture a la partie centrale de la premiere 
nappe de ceinture, £ l'exterieur de cette derniere. Etant don- 
30 n6 que la seconde nappe de ceinture est fix6e d la premiere 
nappe de ceinture d6j£ amende d avoir, par deformation, la 
configuration d£sir£e, il n'est pas n£cessaire de d6former 
ulterieurement les deux nappes de ceinture. II en r&sulte • 
qu * il n'existe aucune force de cisaillement entre les deux 
35 nappes de ceinture. Ensuite, on replie les deux extremites 
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des premieres nappes de ceinture, qui s'etendent au-dela du 
tambour de formage dans le sens de la largeur, au niveau des 
extremities exterieures de la seconde nappe de ceinture, dans 
le sens de la largeur. Etant donne que la premiere nappe de 
5 ceinture est enserree et fetenue par le tambour de formage 
et par la seconde nappe de ceinture entre les parties devant 
etre repliees, la premiere nappe de ceinture est repliee de 
facon precise dans des positions regimes. Ensuite on fixe la 
troisieme nappe de ceinture sous la forme de plusieurs cou- 

10 ches, aux premiere et secondes nappes de ceinture de mani^re 
d produire une ceinture pour un pneumatique. La troisieme nap- 
pe de ceinture est fixee de facon precise, dans des positions 
reglees etant donne que les premiere et seconde nappes de cein- 
ture sont soutenues par le tambour de formage, a partir de 

15 leur interieur. 

D'autres caract^ris tiques et avantages de la presen- 
te invention ressortiront de la description donnee ci-apres 
prise en reference aux dessins annexes, sur lesquels : 

- les figures la et lb, sont des 
20 vues schematiques explicatives illustrant un 

exemple d'un proc^de de fabrication d'une ceinture pour 
pneumatique conforme a I'art anterieur ; 

- les figures 2a, 2b et 2c, sont des 

vues explicatives schematiques illustrant 
25 un autre exemple d'un procede de fabrication d'une ceinture 
pour pneumatique conforme £ l'art anterieur ; 

- la figure 3 represente un dispositif conforme 3 
1' invention, pour la mise en oeuvre de la pr&sente invention; 

- la figure 4 represente une vue en perspective par- 
30 tielle montrant des Pigments en forme d'anneaux du dispositif 

represente sur la figure 3 ; 

- la figure 5 represente une vue en coupe prise sui- 
vant la ligne V-V sur la figure 3 ? 

- la figure 6 represente une vue en coupe prise sui- 
35 vant la ligne VI-VI sur la figure 5 ; 
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- les figures 7a-7d sont des vues explicatives illus- 
trant des operations mises en oeuvre conformement au proc6de 
selon 1 1 invention . 

En se ref£rant 3 la figure 3, le chiffre de ref^ren- 
5 ce 21 d6signe un tambour de formage rotatif, dont le diametre 
peut etre accru et r§duit. Le tambour de formage 21 comporte 
un arbre d 'entrainement horizontal creux 22 entrain^ en rota- 
tion par un moteur (non repr6sent6). L'arbre d 1 entrainement 
22 contient en lui un arbre filet6 23 possedant, sur ses deux 

10 parties, des filet^npc torment d^r.c dc3 sans opposes, ec en- 
traine en rotation con join tement avec 1' arbre d ' entrainement 
22. L'arbre filets 23 est entraine en rotation par un moteur 
separe (non repr^sente) independammen t de l'arbre d'entraine- 
ment 22. Deux ecrous annulaires 24 s'engageant par vissage sur 

15 les filetages respectifs de l'arbre filete 23. Une pluralite 
de pattes separees les unes des autres sont fixees circon- 
f erent iellement sur chacun des ecrous annulaires 24. II est 
prevu une pluralite de segments 26 du tambour possedant des 
sections transversales courbes. Deux pattes 27 sont fixees 

20 £ une surface interieure de chacun des segments 26 du tam- 
bour. Chacune des pattes 25 est raccordee & chacune des 
pattes 27, qui lui correspond, par un organe de liaison 28 dont 
les deux extremites sont raccordees , de maniere a pouvoir pi- 
voter, a la patte . 25 et a la patte 27. Par consequent les 

25 differents segments 26 du tambour forment un corps cylindri- 
que. Lorsque l'arbre filete 23 est entraine en rotation de 
maniere £ rapprocher et ^carter les Serous annulaires 24 l'un 
de l'autre et que les organes de liaison 28 pivoterit , les 
segments 26 du tambour sont deplac6s radialement vers l'ext6- 

30 rieur ou vers l'int6rieur de sorte que le tambour de formage 
21 se dilate ou se contracte. Chacun des segments 26 du tam- 
bour comporte, au niveau de ses extr6mit6s axiales , des par- 
ties courbes 29 dont les diametres diminuent vers* 1 'ext6rieur 
du point de vue axial. La circonf erence ext6rieure de la par- 

35 tie courbe 29 est incurvee dans un plan contenant l'axe du 
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tambour de formage 21 , comme represents sur la figure 3. Les 
segments 26 du tambour poss£dent des diametres exterieurs cons- 
tants entre ces parties courbes 29 de maniere a former des 
parties plates 30 dont les diametres sont maximals parmi les 
5 diametres du tambour de formage 21. Dans cette forme de rea- 
lisation, les parties courbes 29 sont limit^es aux extremites 
des segments du tambour. Cependant les parties courbes 29 peu- 
vent etre plus larges jusqu'au point, ou les par- 
ties courbes s'Stendent jusqu'au centre des segments 26 du 
10 tambour. 

L'arbre d 1 entraxnement 22, l'arbre filete 23, les 
segments 26 du tambour et les organes de liaison 28, tels que 
dScrits precedemmen t , constituent le tambour de formage 21 
dans son ensemble. Des flasques- 31 en forme de disques sont 

15 fixes a l'arbre d 1 entrainement 22 a 1'extSrieur, du point 
de vue axial, des segments 26 du tambour. Des verins 32 
sont fixes aux flasques 31, sur les faces int^rieures de ces 
dernieres . Des elements en forme d'anneaux 34 sont fixes aux 
extremites des tiges de piston 33 des verins 32. Le diametre 

20 exterieur de 1' element en forme d'anneau 34 est sensiblement 
egal au diametre exterieur du tambour de formage 21, dans la 
gamme des diametres intermediaires . 

Les elements en forme d'anneaux 34 comportent, au 
niveau d' extremites ext^rieures du point de vue axial, une 

25 pluralite d'encoches carrees ou rectanguiaires 35, espacees 
circonf erentiellement (figure 4). 

Des rails de guidage 41 sont disposes parall^lemen t 
d l'arbre d 'entrainement 22 au-dessous du tambour de formage 
21. Des cn&canismes de pliage 42 et 43 disposes des deux co- 

30 t6s du tambour de formage 21, sont supportes avec possibility 
de glissement sur les rails de guidage 41. Chacun des m£canis- 
mes 42 et 4 3 comporte un chassis 44 dans lequel est m&nagee 
une cavity 45 servant £ empecher le chassis 44 de gener le 
tambour de formage 21 lorsque le chassis 44 vient dans la po- 

35 sit ion dans laquelle il est en chevauchement par-dessus le 
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tambour de formage 21. Un arbre filete 46 comporte, sur ses 
parties de droite et de gauche, des filetages tournant dans 
des sens opposes et qui s'engagent respect ivement par vissage 
dans les chassis 44. Une poulie 47 est fixee sur I'arbre filet 
4 6 et une poulie 49 est fixee & un arbre de sortie d'un mo- 
teur 48. Une courroie de synchronisation ou une courroie den- 
tee 50 circule autour des poulies 47 et 49. Avec cet agence- 
ment, lorsque le moteur 48 est excite de maniere a faire 
tourner I'arbre filete 46, les mecanismes de pliage 42 et 43 
*ont r=pprcch6s cu dearths 1'uu de i : autre a des vitesses 
egales . 

Comme cela est illustre sur les figures 3,5 et 6, 
une plurality de tiges filetees 51 sont vissees dans les chas- 
sis 44 du mecanisme de pliage 42 et 43 de sorte que les tiges 
filetees 51 s'etendent radialement par rapport aux chassis 
44 et sont espacees de faqron egale circonf erent iellement par 
rapport aux chassis 44. Deux tiges de guidage 52 sont fixees, 
parallelement a la tige filetee 51, a une surface interieu- 
re de chacun des chassis 44, a proximite de chacune des tiges 
filetees 51. La tige filetee 51 est vissee dans chaque bloc 
d'un ensemble de blocs mobiles 53 et les tiges de guidage 52 
sont inserees dans le bloc. Un pignon conique 54, qui engrene 
avec une cremaillere annulaire 55 portee par le chassis 44, 
est fixe a une extremite exterieure de chacune des tiges fi- 
letees 51. Le chiffre de reference 56 designe un moteur, dont 
I'arbre de sortie 57 est raccorde a n ' importe laquelle des 
tiges filetees 51. Lorsque le moteur 56 est excite de ma- 
niere £ entralner en rotation la tige filet6e 51, la cremail- 
lere annulaire 55 est entrainee en rotation par 1 ' intermediai- 
re du pignon conique 54, ce qui a pour effet que tous les pi- 
gnons coniques 54 et les tiges filetees 51 sont entraines en 
synchronisme £ la meme vitesse. II en resulte que tous les 
blocs mobiles 53 sont deplaceS radialement d'une maniere syn- 
chrone les uns par rapport aux autres . 

Chacun des blocs mobiles 53 supporte, avec possibi- 
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lite de rotation, un axe de pivotement 61, auquel est fixee 
une extremite inferieure d'un bras 62. A l'extremite exterieu- 
re du bras 62 se trouve fixee une main 63 comportant un 
couple de doigts aptes a etre ferine s et ouverts de maniere 
5 a saisir une premiere nappe de ceinture, comme cela sera de- 
crit plus loin. 

D' autre part sur chacun des blocs mobiles 53 se trouve 
fixe un palier 66 supportant une tige faisant par tie d'un en- 
semble de tiges rotatives 65. Un moteur 67 est monte sur n'im- 

10 porte lequel des blocs mobiles 53. Les tiges rotatives 65 sont 
raccordees entre elles par 1 9 intermediaire de raccords 
universels 68 et de bielles 69 de telle sorte que le moteur 
67 est excite de maniere a entrainer en rotation 1' ensemble 
des tiges rotatives 65 a la mime vitesse et reciproquement 

15 en synchronisme. Une poulie 70 est fixee sur chacune des ti^es 
rotatives 65 et une poulie 71 est fixee sur chacune des tiyes 
rotatives 61. Une courroie de synchronisation ou une courroie 
dentee 72 circule autour des poulies 70 et 71. II en resulte 
que, lorsque la tige rotative 65 est entrainee en rotation, 

20 le bras 62 pivote autour de la tige rotative 61. 

On va expliquer ci-apres le f onct ionnement d'une for- 
me de realisation de 1' invention. 

Dans une premiere etape du procede selon l 1 invention, 

le tambour de form age 21 est dispose pour presenter des diametres interro^diares 
25 sensiblement identiques aux diametres des elements en forme 
d'anneaux 34 comme represents sur la figure 3. Mors que le 
tambour de formage 21 tourne, on envoie a ce tambour une pre- 
miere nappe de ceinture Bl possedant une largeur superieure 
aux longueurs axiales des segments 26 du tambour, de maniere 
30 que cette nappe de ceinture soit fixee sur une zone exterieu- 
re du tambour de formage 21, sur toute sa circonf erence . Dans 
ce cas # etaht donne qu'une partie mediane de la premiere nap- 
pe de ceinture Bl est en contact sur une certaine surface avec 
des parties plates 30 des segments 26 du tambour possedant 
35 des surfaces etendues, on obtient un centrage sur du tambour 
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de formage 21 et de la premiere nappe de ceinture Bl. D 1 autre 
part, les deux extremit£s de la premiere nappe de ceinture 
Bl dans le sens de la largeur ou dans la direction axiale 
s'etendent au-dela du tambour de formage 21. Cependant les 
5 parties de la premiere nappe de ceinture Bl, qui sont en sail- 
lie, sont supportees a partir de l'interieur par les elements 
en forme d'anneaux 34. C'est pourquoi la premiere nappe de 
ceinture Bl reste cylindrique dans son ensemble et possede 
un diamdtre int6rieur sensiblement identique aux diam£tres 

10 ext4rie«_irs des p-rticc plates 20 (qui coires^oncicn L ou Uia- 
metre maximal du tambour de formage dans les conditions inter- 
s mediaires). Dans ce cas la premiere nappe de ceinture Bl est 
renforc^e par exemple par des cables constitues par le pro- 
duit designe sous 1 * appellation commerciale Nylon, inclines 

15 sous un angle predetermine par rapport aux directions circon- 
f erentielles . 

Lors d'urie seconde etape, on retracte les tiges de 
piston 33 des verins 32 en synchronisme de maniere & deplacer 
axialement les elements en forme d'anneaux 34 vers l'exterieur 

20 jusque dans des positions ou les elements 34 ne genent pas 
les segments 26 du tambour comme represents sur la figure 7a. 
Ensuite on fait tourner l'arbre filete 23 de maniere a ecar- 
ter les ecrous annulaires 24 l'un de l'autre. 11 en resulte 
que les organes de liaison 28 pivotent vers l'exterieur en 

25 d6plagant les segments 26 du tambour radialement vers l'ex- 
terieur en synchronisme de sorte que le tambour de formage 
21 se dilate pour presenter le diamdtre maximal . On arrete 
la rotation de l'arbre filete 23 lorsque les diam^tres ext6- 
rieurs des parties courbes 29 situees dans les positions les 

30 plus ext&rieures A prennent une valeur pr6d£termin6e E, Sgale 
d celle des diam^tres ext£rieurs D des parties plates 30, qui 
correspondent au diam&tre maximal du tambour de formage. De 
cette mani&re, la partie mgdiane de la premiere nappe de cein- 
ture Bl se dilate radialement vers l'exterieur de maniere £ 

35 se deformer en suivant le contour ext^rieur du tambour de for- 
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mage 21. II en resulte que la partie mediane de la premiere 
nappe de ceinture Bl se dilate radialement vers l'exterieur 
au-deia des extremites de la premiere nappe de ceinture Bl. 
La premiere nappe de ceinture Bl est en contact sur une cer- 
taine surface avec les parties courbes 29 ainsi qu'avec les 
parties plates 30 du tambour de formage 21. C'est pourquoi 
la premiere nappe de ceinture Bl est retenue en outre de fa- 
Son sure d partir de l'interieur par les parties courbes 29. 

Dans cette forme de realisation, on a dilate le tam- 
bour de formage 21 pour qu'il prehne son diametre maximal af in 
de replier la premiere nappe de ceinture Bl en des emplace- 
ments situes au voisinage des positions A les plus e l'exte- 
rieur. Si la premiere nappe de ceinture Bl doit etre repliee 
a mi-chemin sur les parties courbes 29, la rotation de l'ar- 
bre filete 23 est arretee lorsque les diametres des parties 
courbes 29 situees au niveau des positions A les plus a l'ex- 
terieur prennent une valeur predeterminee inferieure a cel- 
le des diametres exterieurs D. 

Lors d'une troisieme 6 tape, alors que le tambour de 
formage 21 tourne, on envoie une seconde nappe de ceinture 
B2 au tambour de formage 21 de maniere que cette seconde nap- 
pe de ceinture 2 soit fixee sur la partie centrale de la pre- 
miere nappe de ceinture Bl, tout en centrant la seconde nappe 
de ceinture B2 par rapport a la premiere nappe de ceinture 
Bl. Dans ce cas la largeur de la seconde nappe de ceinture 
B2 est sensiblement egale aux longueurs axiales des segments 
26 du tambour. II en resulte que les deux extremites de la 
seconde nappe de ceinture B2 dans le sens de la largeur ou 
dans le sens axial sont situ€es a proximite des positions A, 
les plus 3 l'exterieur, des parties courbes. C'est pourquoi 
la premiere nappe de ceinture Bl est retenue de fagon sure 
dans la partie centrale, d l'interieur des positions A les 
plus a l'exterieur, par le tambour de formage 21 d partir du 
cote interieur du point de vue radial, et par la seconde nap- 
pe de ceinture B2 a partir du cote exterieur du point de vue 
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radial. La seconde nappe de ceinture B2 est egalement renfor- 
cee de la meme maniere que la premiere nappe de ceinture Bl 
par des cables inclines formes du materiau designe sous l'ap- 
pellation commerciale Nylon et dont les directions d'incli- 
5 naison sont opposees aux directions d 1 inclinaison de la pre- 
miere nappe de ceinture Bl. 

Puis on excite le moteur 4 8 de maniere a faire tour- 
ner I'arbre filets 46 afin de rapprocher du tambour de forma- 
ge 21 les mecanismes de pliage 42 et 43. Lorsque les doigts 

10 64 des mPrAnicmes de plizgc 42 43 s'euyayeiiu dans les en- 

coches 35 des elements en forme d'anneaux 34, les mains 63 
des mecanismes de pliage 42 et 43 sont actionnees de maniere 
a rapprocher les doigts 64 pour qu 1 ils saisissent les extre- 
mites axiales de la premiere nappe de ceinture Bl au niveau 

15 de plusieurs positions, espacees circonf erent iellement , comme 
cela est represente par des lignes en trait mixte sur la fi- 
gure 7c. Ensuite on met en marche les moteurs 48, 56 et 67 pour 
qu'ils rapprochentdu centre de tambour de formage 21 les meca- 
nismes de pliage 42 et 43 de maniere a deplacer radialement 

20 les blocs mobiles 53 et a faire pivoter les bras 62. II en 
resulte que les doigts 64, qui saisissent les extremites de 
la premiere nappe de ceinture Bl , sont deplaces comme cela 
est represente sur la figure 7c de maniere a replier. les ex- 
tremites de la premiere nappe de ceinture Bl vers l'exterieur, 

25 en direction du centre de I'axe du tambour de formage 21. Dans 
ce cas , on replie la premiere nappe de ceinture Bl autour des 
extremites exterieures de la seconde nappe de ceinture B2 . 
La partie centrale de la premiere nappe de ceinture Bl entre 
les positions de repliage a ete enserree, sur ses deux faces , 

30 par la seconde nappe de ceinture B2 et par le tambour de for- 
mage 21, de sorte que le pliage de la premiere nappe de cein- 
ture Bl est . ef fectue exactement dans les positions reglees. 
Ensuite on commande a nouveau le moteur 48 pour qu'il entrai- 
ne en rotation la tige filetee 48 afin qu'il ecarte les meca- 
35 nismes de pliage 42 et 43, du tambour de formage 21. 
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Lors d'une quatrieme etape, alors que le tambour de 
formage 21 est entralne en rotation, on lui envoie une troi- 
sieme nappe de ceinture B3 de maniere a la fixer sous la for- 
me de plusieurs couches aux premiere et seconde nappes de cein- 
5 ture Bl et B2 , et ce radialement a l'exterieur de ces dernie- 
res , comme represents sur la figure 7d. La troisieme nappe 
de ceinture B3 est renforcee par exemple par des cables en 
acier disposes circonf erentiellement . Etant donne qu'il n'exis- 
te aucun jeu entre le tambour de formage 21 et les pre- 

10 miere et seconde nappes de ceinture Bl et B2 , la troisieme 
nappe de ceinture B3 peut etre fixee de fa^on precise aux pre- 
miere et seconde nappes de ceinture Bl et B2, dans une posi- 
tion predeterminee . Lorsqu'on a fabrique de la maniere de- 
crite precedernment la ceinture pour un pneumatique, on fait 

15 tourner l'arbre filete 23 de maniere a contracter le tambour 
de formage 21 a son diametre minimal - Puis on retire la cein- 
ture pour pneumatique du tambour de formage 21 et on la trans- 
fere a un poste pour la mise en oeuvre d'une etape ulterieure 
de traitement. 

20 Ensuite on fait a nouveau tourner l'arbre filete 23 

de maniere a dilater le tambour de formage 21 pour I'amener 
a prendre des diametres intermediaires comme dans la premiere 
etape, tandis que les tiges de piston 33 des verins 32 sont 
deployees pour ramener les elements en forme d'anneaux 34 dans 

25 leurs positions initiales, dans lesquelles ces elements 34 
chevauchent en partie les segments 26 du tambour. II s'agit 
1£ d'un cycle correspondant h une forme de realisation seion 
la presente invention. On repete ensuite ce cycle pour fabri- 
quer success ivement des ceintures pour pneumatiques . 

30 Dans le mode d' execution indique precedernment, les 

extremites de la premiere nappe de ceinture Bl sont repliees 
par les doigts 64 des mains 63. Grace d la presente invention, 
les extremites de la premiere nappe de ceinture Bl peuvent 
etre repliees au moyen de la dilatation d'une vessie. 

35 Comme on peut le voir d'apres la description qui pre- 
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cede, etant donne que la seconde nappe de ceinture est fixee 
£ la premiere nappe de ceinture conformement a 1* invention, 
aucune force de cisaillement n'apparalt entre les deux nappes 
de la ceinture. En outre la premiere nappe de ceinture est 
enserr€e et retenue par le tambour de formage et par la se- 
conde nappe de ceinture lors du pliage de la premiere nappe 
de ceinture. C'est pourquoi la premiere nappe de ceinture est 
repli^e de fa?on precise dans les positions reglees. En ou- 
tre les premiere et seconde nappes de ceinture sont suppor- 
ted, cur 1c cote iuLerieur, par le tambour de formage, au 
moment ou la troisieme nappe de ceinture va etre sur le point 
d'etre appliquee sur les premiere et seconde nappes de cein- 
ture. Par consequent on peut egalement fixer de fa^on precise 
la troisieme nappe de ceinture dans une position reglee . 

Bien que la presente invention ait ete representee 
et decrite de fa^on particuliere en reference a des modes 
d' execution pr^feres, les hommes de l'art com- 
prendront qu'on peut apporter les modifications indiqu£es pre- 
c6demment ainsi que d'autres modifications du point de vue 
de la forme et des details, sans pour autant sortir du cadre 
de I 1 invention. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede pour fabriquer des ceintures pour pneuma- 
tiques, caracterise en ce qu'il comprend une premiere etape con- 
sistant a fixer une premiere nappe de ceinture (Bl) a un tam- 

5 bour de formage (21) comportant, au mo ins au niveau de ses 
extremites axiales, des parties courbes (29), dont le diame- 
tre diminue progressivement en direction de leurs extremites, 
exterieures du point de vue axial, ladite premiere nappe de 
ceinture (Bl) possedant une largeur superieure £ la longueur 
10 axiale du tambour de formage (21), une seconde etape consis- 

tant & dilater ledit tambour de formage (21) de maniere a amener 
lesdites parties courbes (29) prendre, au niveau des extremites 
les plus £ l'exterieur du point de vue axial, un diametre pre- 
determine inferieur a un diametre 

maximal tambour de f or- 

15 mage lors de la premiere etape, de maniere a deformer une par- 
tie centrale de ladite premiere nappe de ceinture (Bl) de fa- 
con qu'elle suive un contour exterieur dudit tambour de for- 
mage, une troisieme etape consistant £ replier les extremites 
de ladite premiere nappe de ceinture (Bl) au niveau des extre- 
20 mites exterieures d 1 une seconde nappe de ceinture (B2), 

apres fixation de la seconde nappe de ceinture 
sur une partie centrale de la premiere nappe 
de ceinture, a l'exterieur de cette derniere, et une quatrie- 

me etape consistant a fixer une troisieme nappe de ceinture 
25 (B3), sur plusieurs couches, sur lesdites premiere et seconde 
nappes de ceinture (B1,B2), d l'exterieur de ces dernieres . 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que ledit tambour (21) comporte une pluralite de segments 
(26) espaces uniformement sur sa circonf erence et portant, 

30 au niveau d' extremites axiales, lesdites parties courbes (29) 
et, dans des parties medianes, des parties plates (30) for- 
mant une partie centrale du tambour de formage (21), lesdits 
segments du tambour pouvant etre rapproches et ecartes d'un 
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axe du tambour de formage, et des elements en forme d'anneaux 
(34) disposes au voisinage d'extremites axiales desdits seg- 
ments (26) du tambour de maniere a former des parties, exte- 
rieures du point de vue axial, dudit tambour de formage et 
possedant des diametres exterieurs sensiblement identiques 
a des diametres in termediaires exterieurs des parties plates (30) 
des segments du tambour, lesdits elements en forme d'anneaux 
(34) etant deplacables dans des directions, dirigees vers 1'ex 
terieur du point de vue axial, de maniere a ne pas gener des 
deplacements , diriges vers l'exterieur du point- Ho ^ve radial, 
des segments du tambour . 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise en 
ce que ladite premiere nappe de ceinture (Bl) est fixee au 
tambour de formage (21) constitue par les segments (26) pos- 
sedant des diametres intermediaires , et par lesdits elements 
en forme d'anneaux (34) de maniere a former un tambour cylin- 
drique sensiblement uniforme, lors de la premiere etape. 

4. Procede selon la revendication 2, caracterise en 
ce que lesdits segments (26) du tambour sont deplaces vers 
l'exterieur de maniere dilater le tambour de formage (21) lors 
de la seconde etape, 

5. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce gu'une partie centrale de ladite premiere nappe de ceintu- 
re (Bl) est maintenue fermement par ladite seconde nappe de 
ceinture (B2) et par ledit tambour de formage (21) lorsque 
les extremites de ladite premiere nappe de ceinture (Bl) sont 
repliees lors de la troisieme etape. 

6. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce qu'apres la troisieme etape, on deplace vers l'interieur 
lesdits segments (26) du tambour de maniere £ retirer dudit 
tambour de formage (21) une ceinture conf ectionnee . 
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